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Tintura de poliester texturado* 
Por SlEGFRlED WEILGOD, Ingeniero Texti) 
de la Bodische Anilin Soda Fobric A. G. 
Al contrario de las fibras naturales como por ejemplo lana o algodón, las fibras 
sintéticas presentan en general, a causa del proceso de hilatura, un aspecto liso. A 
los hilados obtenidos con ellas se les puede dar por diferentes sistemas un tacto vo- 
luminoso. La fabricación de hilados a base de fibras cortadas es casi siem~re.  la for- 
I '  
ma más cara y complicada de lograrlo. Para ello, se tiene que cortar e1 hilo primiti- 
vo, que se obtiene como sin fin, a una determinada longitud y después recurrir a iin 
pesado proceso para llegar de nuevo al hilo continuo. 
Por la texturación de filamentos continuos, se ~ u e d e  de forma sencilla y en un 
tiempo relativamente corto, alcanzar hilados voluminosos que en tacto y aspecto son 
muy semejantes a los hilados obtenidos con las fibras naturales por el proceso normal 
de hilatura. 
Los hilados de poliamida texturada han alcanzado en estos últimos años uns gran 
importancia en la Industria Textil. Con la texturación de hilados de poliéster por a l  
contrario, se ha empezado sólo en los últimos tiempos, pero puede decirse que estos 
hilados han alcanzado ya una gran importancia. 
Como cada nuevo desarrollo en el sector de fibras, el de texturado de hilados d e  
poliéster presenta nuevos problemas para el personal que se ocupa del mismo y so- 
bre todo para el tintorero. Nos referimos aquí particiilarmente a la cuestión de la ob- 
tención de tinturas regulares e igualadas sobrc este material. 
Para comprender las dificultsdes que se piesentan en la tintura de poliéster tex- 
turado, tratemos previament'e de la texturación de estos hilados. 
Existen diferentes procedimientos para transformar la fibra sin fin, originalmente 
lisa, en texturado; es decir, comunicarle sil particular carácter textil. 
Hilados rizados por inyección de dire o por. forrrlucidn de bucle (método Tarlan) 
Para Ia obtención de hilados rizados p o ~  inyección de aire o por bucle, se hace pa- 
sar el hilo continuo ante una tobera en la que recibe la acción de una corriente d e  
aire. De esta manera aparecen biicles y curvas que se destacan dando un aspecto VO- 
lun~inoso. Estos bucles y cuivas se mantienen, aún con una relativamente elevada 
torsión. Tales hilados son algo volun~inosos pero tienen Ipoca elasticidad. (Fig. 1). 
Hilados riz~.dos m cárn(ru de compresi& (método Banlon) 
Los hilados rizados por este procedimiento se obtienen comprimiendo el hilo con- 
tinuo en forma rizada u ondulada en una cámara, y fijándolo en este estado por bc- 
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ción del calor. Los hilados que se fabrican de esta forma, son mucho más volumino- 
sos que los mencionados antes como hilados de bucle por inyección de aire, y tienen 
una elssticidad media. (Fig. 11). 
Hilados rizados de elevada elasticidad 
Hoy día se producen hilados rizados muy elásticos e hihdos volumiiiosos de poca 
elasticidad. La texturación de estos hilados puede efectuarse según el procedimiento 
discontinuo, o por el procedimiento llamado clásico que se efectúa en forma continiia 
siguiendo el proceso de la falsa torsión. 
El procedimiento discontinuo comprende varias etapas: 
1 .' etapa 
El haz de fibras alcaiiza una determinada torsión por metro. 
2." etapa 
Fijación de esta torsión por vapor saturado o aire calieiite. 
3." etapa 
Después de la fijación se efectúa la destorsión del hilado. 
4." etapa 
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l Los hilados rizadós de elevada elasticidad de fibra de poliéster que se encuentran hoy día en el mercado, como por ejemplo: Helanca de Diolen, así como en principio 
los hilados voluminosos de baja elasticidad, como Diolen-loft, Schapira de Trevira, 
Trevira 2000, Crimplene, etc., se obtienen exclusivanlente según el procedimiento con- 
tinuo de falsa torsión, el cual se efectúa de la siguiente manera: 
El filamento aliinentado continuan~ente, es torcido entre dos pares de cilindros que 
sirven de puntos de apoyo, por medio de un dispositivo que gira aproximadamente a 
250.000 revoluciones por minuto. E12 la parte superior de este dispositivo se fija pcjr 
aire caliente la torsión, que será Z ó S según el sentido que se aplique, mientras que 
en la parte inferior se destuerce hasta obtener la torsión inicial. Con esta ihstalacióil 
se consigue que las diversas etapas de un trabajo discontinuo se transformen en un 
proceso continuo. (Fig. IV). 
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En hilados de poliéster se efectúa la fijación de la torsión a una temperatura de 
190 a 220°C. El tiempo de fijación corresponde aproximadamente a 0,75 - 0,15 se- 
gundos. El  dispositivo de torsión trabaja como se ha indicado a aproximadamente 
250.000 revolucioiles por minuto y depende de la velocidad de alimentación del ma- 
terial y del dispositivo de torsión, la correspondiente torsión por metro. En hilados 
voluiniiiosos de  1)nj;i el;isticitl;id, S? toman eii general, ;iproxini;id;iiiieiitc clc 1.900 á 
2.100 vueltas por metro. Los v:ilorcs, coirio se comprencle, piiedrii ser \~;iri;idos segiíii 
la iiistalaci6ii el \.oliimen des~;iclo del hilado. 
Se ol~tieneii de  cJst:i iuniirr;i hilcclos voliimiiiosiis de eleviidn elasticidad, coiiio 
por c~jemplo Hel:iiic;i <le Dioleii. T;iles hil;idos se ;iplicnii n clifereiites artíciilos eii lo:; 
ciinles se desea esta elevada elasticitl:id, como por ~ieinplo,  trajes de  1):ifio y inedi;is. 
L;i vent;ij:i dr  los hil;iclos ( 1 ~ .  poli6ster textiiraclo freiitv ;i los hi1;idos (le polininit1:i 
textiir:idn estril~:i sol~rt, totlo vii 1;i rsc:is:i ~1ilat:il~ilidn~l rii (.st;ido Iiiíinr(1o c1c 1;i fi11::i 
de  poliéstrr. 
Si se (~st;il>iliz:iii hil:itlos riz;i(los dc  elevad;^ el;isticiclnd, postcrioriiieiite, eii i i i i  (letc'r. 
min;iclo estado tlr c,stir;iiiiic~iito Ixiio accihii del calor, se ol~tieiirii entonces liil;i<los coii 
un gran voliiiiirii scílo rsc;is;i rxteiisil>iliclad, 1l;iiiiados hil;idos de 11ai;i eliistici(1:icl 
(Diolen-loft. Scli;ipir;i dv l ' re~ir;i ,  Criinpleiie, Trevira 2000, etc.). Talcs hil;idos volri- 
miiioso (le 1);ii;i elnsticid;icl piiedeii ser f;il~ricaclos p;irtieiido (le hil;i<los riz;idos (1t. el;iq- 
ticid;id t~I(~\.;i<l;i de 1;) sigiiic-'iitr in;iiier;i: 
Se  ciii-ollii, rii iiiia srgiiiicl;~ et;ip:i, el hil;ido de elevatlii e1iisticid:icl con (letc~riiiiii;i(l~i 
teiisi6ii sol>re i i i i  ~~ort;iiii;itrri;is 1. sr fiin finalmente por v;ipor o "gil" caliente (por 
ejemplo 2 Y 10  iiiiiilitos ;i 130 (7). T;iinl)ibn se piiedc. logr:ir est;i fii;ic.itiir por aire 
cnlieiitr, o por c;ilor <le cc:i t;,ctc), fii;iiido el hilado !>ajo i i i i ; i  c1eteriniiind;i teiisi6ii so- 
bre i i i i :~  pl;icn c;ilit~iite. (Fig. \.). 
Ililndo I>ioleii i i i i i l -  I l i la~lo  1)iolt~ii Ililatlo Ilelaiir:~ 
iililar normal loft d e  Diolt.ii 
Existen difereiites inii(iiiiii;rs (le textiiiación en las cuales. 1;i f;ils;i torsitiii !. rl pos- 
terior estiramiento y fij;icicíii se efectíi;iii en iiii;i sola etapa. 
Si se tiiieii posterioriiieiite los hilados, se puede efectuar simiiltiíiie~iiiteiite la fij.1- 
ción en el proceso d e  tiiitrir;i :i 120 - 130' C.  Eii principio se piiedeii segiiir los dos 
mbtodos quv se iiidic;iri ;I continiiacií)ii: 
1. Los hilados rizados de elevada elasticidad se devanan con una determinada ten- 
sión sobre ánimas (por ejemplo ánimas de resorte de elasticidad axial). Después 
de la compresióil de las bobinas en el aparato de tintura se tiñe a 120 - 130°C 
y así simultáneamente se fija. 
2. El mencioriado pioceso de devanado con determinada teiisióii, puede bambién 
efectuarse sobie ánimas rígidas. Para la tintura y la fijación, en la mayoría de los 
casos se quitan las ánimas, los devanados se colocan en las lanzas. La tintura 
se efectúa tainbiéri en forinr. prensada en aparritos de empaquetado. 
Según la marcha del hilado, la temperatura de fijación y la torsión; así corno la 
densidad del devanado'-y el fijado posterior, pueden aparecer en el hilo diferencias de 
tensión, de elasticidad v de fijación. 
En  la tintura de hilados de poliéster puro, por ejemplo, para hilados para corba- 
tería e hilos de coser, ya se sabe que los colorantes de  dispersión pueden destacar 
más o menos inteilsamente estas diferencias del material. 
La termofijación actúa, no solamente sobre las propiedades tecnológicas de la fi- 
bra de poliéster (como por ejemplo estabilidad de la forma de texturación) sino tam- 
bién sobre el comportamiento en la tintura. Ya se sabe, que en la fijación previa a la 
ten~peratura aplicada, el poder de absorción de colorante de la fibra de poliéster pue- 
de quedar intensamente influido. Puede suceder, que una fijación irregular de la fi- 
bra primitiva, por ejemplo, por una temperatura de fijación diferente entre los distin- 
tos canales de calefacción, tenga como consecuencia diferencias en la tintura. 
Hemos examinado, sistemáticamente, sobre género de poliéster blanco, como se 
diferencian las tinturas con colorantes Palanil bajo distintas condicio,nes de fijación prt- 
via. Para este examen se empleó un tejido de fibra cortada de Diolen no fijado. Este 
género fue fijado previamente en un rame de agujas a 160 - 170 - 180 - 190 - 200 - 
210 y 220°C. El tiempo que se empleó e11 todos los casos fue de 60 segundos. 
La tintura de estas pruebas de diferente fijado previo de material de poliéster, se 
efectuó tanto a alta temperatura, como por el proceso con carrier. A alta temperahi- 
ra se trabajó' durante una hora a 130°C con un valor de pH entre 5 y 6, estableci- 
do con ácido acético, y bajo adición de medio gramo por litro de Setarnol WS. En 
el proceso con carrier se operó dos horas a temperatura de ebullición con adición de 
la correspondiente cantidad de carrier, de acuerdo con la, proporción de colorante e 
igualmente a un pH entre 5 y 6, y con adición de Setainol VGS. En cada baño de 
tintura, se tintó un recorte de material de poliéster q-ue se había fijado previamente 
:i las diferentes temperatiiras antes mencioriadas, así como tan~bién un trozo de gk- 
neros no fijado. 
Los resultados de las medidas y de las va1ori;ciones de las tinturas efectuadas e:l 
las coridiciones arriba expuestas, figuran en las siguientes gráficos VI y VII. En  es- 
tas mediciones no se determinó la afinidad del colorante en el baño, ni el contenido 
total de colorante sobre el poliéster; sino que se midió la impresión visual con datos 
colorimétricos análogos y de ello se calculó 13s diferencias de intensidad de la tintura. 
En anibos gráficos se reproducen las difei-eiicias de intensidad, entre tinturas obteni- 
das sobre trozos de poliéster fijados previamente a diferentes temperaturas con los co- 
lorantes Azul Palanil R v Azul marino Palanil RE, según el proceso con carrier v a 
alta temperatura. 
Para la determinació11 de las diferencias de intensidad de tintura, en ambas sv- 
sies de ensayos, o sea, tanto en la serie con carrier como 2, alta temperatura, se le di6 
el valor 100'70 a las tinturas más débiles. Se destaca que en estos ensayos se tomó 
siempre el proriieclio de los valoi,es obtenidos e11 dos tinturas iguales. 
Azul morino Pa\onil RE 
Intensidad reiot~vo en % 
- Corrier 100°C - HT 130°C 
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Ins tiiitiii~;is, lo deiiiiicstr;iii 1;is (los figiiias sigiiientes: 
C<)iiil)inacii~ii 1 Coi~~I~ i~~ac iO i i  11 
1?i:11ras VI11  \ IX - ' I ' i~l t t i r :~~ r ~ i i  c:krricr 11 tv~n,)eraLur:l (le ( : l~~~I l ic i i~ i l  sol)r(' ~i~att*ri:iI preli,jaclo :t dife 
rriilc~s t~'nil>rrntiiras. Coml>innciOn de colorniiles 1 - mala seleccióii d r  colorniitvs. 
~:oiiiliiii:i<.iOii di: i.oloraritrs I I  1)iienn s~.l~eciOn<lr colorai1tf.s. 
Eii callas s e  exl)oiic,ii t i i i tu r ;~  coii ciirrier n teinperntiirn ( I r  el~iillicicíii rr,;~lizad;is so- 
1>rc~ iiit>rcadería r>refij;id:i a diferentes temperntiiras, iil~;ii~ciíiidosc stilo rl iii;irFrii dc 
tt.inprfiitiirn en t re  180 !. 2207C. 
L:i combinación 1 constii de  coloraiites rliie re;iccioii;iii marcadameiite freiite LI I:is 
diferevcias d e  fijacihn, mientras qiie para la coml)iiiacicín 11 se se1eccioii;iroii coloraii- 
tes qiie marcan miiv poco estas diferencias. Eii 1:i serie siiperior de  1;i fig. 8 ;IIIC>II:IS se 
aprecian diferencias; por esto t a m b i h  se dispiisiei.on las tinturas en forin:i (le rstrc- 
Ila, para permitir una mejor compnraci6ii. 
En Jai figura siguiente se piietlc ver chino el compoitamieiito mi diferentes in6to- 
dos (le tintura de  iiri co1or:iiite de  gran tnm;iíio moleciilar, como lo es el Aziil iiinii- 
no P:ilanil RE, se c1ifereiici;i en foiii:;i destacada clel qiir presenta I I I ~  colorriiiti d i  
tamaiio mo1rciil;ir mriior, por ejemplo rl Aziil Pnl;inil R .  
(;r:ifleo X - Inlliiencin rle In 11reiijaci6ri sobre el comportamiento tinti>reo del poliister, demoslradn 
m(- I i n n i  t i i i l i i rn r ro i i  roloraiitri de difrrrntr tntnafio molecular. 
Las tinturas se llevaron o cabo: 
a) con carrier, 2 h a 98°C 
b) sin carrier, 1 h ;i 125OC 
c) según m<:todo termosol, 1 min. a 200°C. 
Las represeiitacioncs d e  las grhficas VI y VI1 y la figura X s r  piiedcii tomar coino 
rnodelo de  los resiiltados obtenidos en toda la serie d e  ensayos, cfechincla con todos 
los Colorantes Palanil. D e  ellas se deduce, que diferencias d e  temperatiira en el fijado 
previo del material, dan como consecuencia diferencias d e  matiz en la tiiitiirii. Taim- 
hikn se ve que estas diferencias son mhs cl'estncadas en tinhiras con ca~rrier (coino por 
ejemplo del tipo ortofenilfenol), que reciirriendo al proceso a alta temperatura. Rashn- 
(lose en estos resiiltados se p11ed;e determinar un sector de temperatura d e  fijación 6p- 
tima para cada colorante, es decir, la temperatiira de  fijación previa n la cual 1;is po- 
sibles desviaciones o fliictiiaciones d e  temperatiira tienen la menor influencia t:iiito 
sobre la intensidad como sobre. el matiz d e  la tintura posterior. 
Se han seleccionado dos colorantes, qiie tanto en sil comportamiento tinttíreo co- 
mo en siis propiedades de  solidez miiestran gran diferencia. El Ami1 marino Pal:inil 
RE es iin colorante ideal para alta temperatura, con una solidez a la sublimaci6n miiy 
elevada, y por el contrario el Azul Palanil R se puede teíiir tanto por el proccdi- 
miento con carrier (a temperatura d e  ebullicibn) como por el procedimiento n :ilt:i 
trmperatiira, y muestra una solidez a la siihlimacií,n media. 
Entre el proceso d e  pre-fijado y el d e  texhirado, existe cierta analogía, piiesto (1112 
rii ambos se efectúa iin tratamiento t6rmico en el material d e  poli6ster. Adicional- 
mente existen en el proceso de texturado exigencias mecánicas, además de las exi- 
gencias térmicas. 
En el texturado de hilados pueden presentarse irregularidades en la mencionada 
operación, por diferente temperatura, tensión. irregular, estiramiento, torsión, o dife- 
.ente fijación del material, que se traduce en ondulaciones o rayados en la tintuin. 
Como un pzinto ftlndamental para evitar la obtención dcz tinturas ifiregulares se debe 
efecttur 2u adecuada selección de colorantes paru el proceso, puesto que en este caso 
110 se puede cambiar a volunt'id la temperatura de fijación en el texturado, ni se pue- 
de adaptar a las características de la tintura. 
Para la tintura de hilados de poliéster texturado se deben seleocionar siempre que 
se pueda colorantes que no destaquen las posibles variaciones en la fijación; es decir, 
que no influyan en ellos las desviaciones en la temperatura del texturado. 
En 1'1 combinación de mloraiites, por ejemplo de rojo, amarillo y azul es 'iconse- 
jable seleccionar colorantes que muestren en lo posible las mismas curvas de tempera- 
turci, para que no puedan aparecer diferencias de matiz o de intensidad en la tintura 
de hilados con diferencias de fijación; n ,decir, que si se 'tornan colorantes corno el 
Azul PalCinil R o Azul Wlanil RT, coino componentes para zin tipo de  verde, se debe 
buscar un amarillo y un rojo q-ie no reaccionen a las diferencias de fijación ni más 
intensa ni más debilmente que ellos. 
Estos conocimieritos ya se vienen emple~indo en la tintura de mezclas de poliés- 
ter con lana o con fibras celulósicas desde hace tiempo. Tejidos de tales mezclas se 
fijan antes de la tintura, en la mayoría de los casos en una rame de tensión, y en 
ellos, puede11 presentarse, igualmente por desviaciones de la temperatura, diferencias 
de fijación entre lados y centro de la pieza. Si se toman colorantes que en su com- 
port'imiento tintbreo no se complementan o son sensibles a las diferencias de tempe- 
ratura, puede aparecer en la tintura diferencias en matiz e intensidad entre extremos 
y centro de la pieza. 
Junto a la diferente dependencia de la temperatura de fijación, juega también sl 
coeficiente de difusión del colorante en la fibra, un papel decisivo. Cuando, por ejem- 
plo, se tiñen hilados de poliéster puro, sobre todo hilados de filamentos continuos cori 
una combinación ternaria de amarillo, rojo y azul; en muchos casos, según en la for- 
ma en que se observe este hilo se aprecian diferentes matices. 
Esta piopiedad se debe a menudo al coeficiente de difusión del colorante de dis- 
persión en la fibra de poliéster. Es conocido, que la penetración de los colorantes de 
dispersión para la tintura de poliéster, usuales en el mercado, al interior de la fibra 
de poliéster depende de su forma y disposición. 
La difícil accesibilidad de la; moléculas de colorante al interior de la fibra de po- 
liéster viene también relacionada con su tamaño, forma, afinidad, y consumo de ener- 
gía necesario para su penetración. 
Uiia medida de ello son los coeficientes de difusión de los colorantes. Para ~ o d e r  
valorar los coeficientes de difusión de los colorantes Palanil se tintó un hilo continuo 
de poliéster, no estirado, de aproximadamente 0,7 mm. de diámetro, con cada uno 
de los colorantes. 
Para lograr diferencias que permitiesen medir el coeficiente de difusión, se eligió 
un tiempo y una temperatura determinados. Después se efectuaron secciones del hilo 
teñido y se determinó la profundidad de la penetración del colorante. Del grado de 
esta penetración se calcularon los coeficientes de  difusión, y puede decirse que cuan- 
to mayor es el coeficiente de difusión, tanto más intensamente penetra el colorante 
en el interior de la fibra en la unidad de tiempo. 
Los valores nun~éricos que se facilitan para el coeficiente de difusión de los colo- 
tes Palanil están contenidos en la tabla XI. En ella están ordenados 10s colo- 
TABLA XI. -Coeficientes de difusión de los Colorantes Palani1 
Coeliciente de S~lidez al calor 
difusióii* de contacto*' 
- 
L4iiarailjado Palaiiil 5 R 13,4 3 
Rosa Palanil RF  11,2 2 
Violeta Palanil 6 R 8 8  2-3 
Amarillo Palanil 5 R 7,9 3 
Azul Palanil R 6,4 3 
Rosa brillante Palanil REL 6,4 3-4 
Palaiiil GR 6 1  3-4 
Amarillo Palanil 5 G 6,1 4 
Azul brillante Palaiiil BGF 5,s 3-4 
Azul Palaiiil HT 5,s 3-4 
Negro Palaiiil BL 5 3  3 (al 10 70) 
Anaranjado Palanil 3 R 5,6 3-4 
Amarillo Palanil 3 G 5,6 4 
Azul Pal'anil 7 GL S$ 4 
Violeta Palaiiil 3 B 4,7 3-4 
Aiiaraiijado Palaiiil G 4,4 4 
Rojo Palaiiil 3 BF 4,3 - 9-3 
Amarillo Palanil 4 GE 4,3 4-5 
Rojo brillante Palanil 5 BEL 4,2 3 
Pardo ainarilleiito Palanil REL 3 3  4-5 
 ojo Palanil GL 3,5 3 
pardo Palanil 3 REL 3,5 5 
A~i??larillo ro Palanil 3 GG 2 9 4-5 
Esca'rlata Palanil RR 2,8 4-5 
Violeta brillai~te Palani1 4 REL 2,6 4-5 
' Gris' Palanil BE 2,6 5 
Rubí Palanil BN 2,4 4-5 
' ' Rqjo'brillante Palanil BEL 2,3 4-5 
Negro Palanil GEL, 1 ,S 4,5 (al 10 %) 
1,8 5 Azul niarino Palanil RE 
: .a 
. Coeficieiite de difusii~ii 1) ' 10' (cnizlseg) a 121"(:. 
** Estabilidad al calor de contacto en intensidad 111 de los tipos ausiliareü(ensayo de 30 seg a 180°C); se 
indican las notas para el sangrado sobre Diolen. 
. . 
rantes según el valor de su coeficiente de difusión. Se deduce aquí una ley funds- 
mental: Colorantes que marcan con mayor intensidad las diferencias de fijación, pq- 
seen un coeficieiite de difusión m á ~  bajo y muestran una elevada solidez a la subli- 
mación. Por el contrario, colorantes que poseen un coeficiente de difusión elevado, 
destacan' menos estas diferencias y poseen en general una solidez a la sublimación más 
bien baja. Si se comparan esta serie de consecuencias con las propiedades tintóreis 
que se conocen para los colorantes en la práctica, se puede establecer en inuchos 
casos, una relación directa. Colorantes con un coeficiente de difusióil elevado (por 
ejemplo Rosa Palanil RF), penetran ya en la fibra con un consumo relativanlente 
bajo de energía. Colorantes con u11 coeficiente de difusión muy bajo (por ejemplo 
Azul marino Palanil RE) necesiti,ii por el contrario nna cantidad cle energía notable- 
mente más elevada para penetrar eii ella. 
Recurriendo a los coeficieiitcs de difusión se p e d e  llegar a conclusioiies prácti- 
cas sobre la intensidad de penetración y el comportamiento tintóreo de los colorantes 
independientes. Si se aplica por ejemplo para un'i tintura de verde, una coinbinacióil 
de un colorante azul y un amarillo en la que el azul tiene un coeficiente de difusión 
muy brijo, jr el amarillo posee un coeficiente de difusión elevado, se pueden obtener 
según las condiciones de tintura, temperatura, tiempo, etc., y según el n~aterial de 
poliéster de que se disponga, tod'i una gradu:ición de tonos desde azul hasta verde. 
Por ello es conveniente elegir, en lo posible, combinaciones de colorantes que que- 
den aproximadamente en el mismo sector de coeficiente de difusión. El que se hayan 
de tomar colorantes con un coeficiente de difiisión bajo o elevado, depende por com- 
pleto de las condiciones en que se haya de efectuar la tintura, del nivel de solideces 
deseado y del tipo de poliéster a teííir. 
Se señala que colorantes con un elevado coeficiente de difusión, hacen sólo lige- 
ramcnte perceptibles, diferencias de texturado, que tienen su origen en irregularidri- 
des en el fijado previo. Cuanto más pequeiio es el coeficiente de difusión del colo- 
rante, tanto menor es la posibilidad de disimular las diferencias que existan en el m,i- 
terial, procedentes de la fijación o del texturado. Por ello se debe conceder preferen- 
cia para la tintura de hilados de poliéster texturado a colorantes con coeficientes de 
difusión elevados. 
Si se cx'amina la serie de colorantes Palanil, colocados según su coeficiente de difu- 
sión, se comprueba que casi la totalidad de las marcas de rojo se encuentran en la 
zona de bajo coeficiente de difusión. El Rosa brillante Palanil REL es una excepcióii 
de ello. 
Se ve que colorantes, por ejemplo, del tipo Azul Palani1 R o &u1 Palanil RT se 
pueden tomar como componentes para tinturas de verde, y se puede encontrar fácil- 
mente una marca de amarillo apropiada. En cambio no se cuenta con una marca 
de rojo adecuada, con excepción del Rosa brillante Palanil REL. 
Con Azul Palanil R, Amarillo Palanil 3G y Rosa brillante Palanil REL se dispone 
de colorantes, los cuales se encuentran en la zona del mismo coeficiente de difusióii 
y simultáneamentv tienen una buena solidez a la luz sobre hilados de poliéster tex- 
turaclo. 
Acleinás se probaron cada uno de los colorantes y las combiiiaciones seleccionadas 
eri primer lugar de esta manera, especialmente en cuanto a su comportamiento par4 
la tintura de género de punto cie goliéster teiturado. Para ello se tomó un artículo 
de gliiero de punto confeccionado como "test", en el cual se habían efectuado con 
intención, diferencias de estii'amiento y de  dijwión, además, presentaba este gbe ro  
de punto diferentes tensiones en los hilados, lcada octavo o cada dieciseisavo el hilo te- 
nía mnvor tensión, y ello producía uii rayado en su estructura. Este género de punto 
de punto de prueba fue teñido con colorantes de dispersión a alta temperatura, y tam- 
bién aparte, en un proceso a temperatura de ebullición con carrier. Comparando las 
dos tinturas entre sí, en cuanto a IR irreguIaridad de la superficie, así como en cuanto 
a la igualación de las diferencias provocadas, pudimos ordenar los colorantes clasifi- 
cándolos con respecto a su comportamiento frente a las diferencias de texturado. Pues- 
to que no siempre el ojo humano puede establecer c q  exactitud ,diferencias en la 
regularidad de la superficie o de la cara de la mercancía, tal como es posible medir 
con un espectofotómetro, se ordenaron los colorantes en grupos. De todo ello se des- 
prende claramente que por la adecuada selección de los colorantes o combinaciones 
d e  colorantes a usar, las diferencias existentes en el n~ateri~il pueden disimular en gran 
medida. 
Ante las tinturas conseguidas sobre este gtiiero de punto de prueba se pue&ii 
clasificar los colorantes Palanil en los siguientes grupos. En el primer grupo se han 
ordenado I(:s cclorai-ttes que no destacan las diferencias del material o que 10 hacen 
lnuy levemente; en el segundo grupo se reúnen los colorantes que señalan las diferen- 
cias del material ligeramente, y el tercer grupo lo forman finalmente los colorantes 
que marcan intensamente eslas diferencias del material. (Tabla XII). 
TABLA MI. - Compo~taniiento de los Cobruntes Palanil en Iu tintura de pbliéstm 
tmtzrrado N n t e  u los difereiztes que presenta el muterbl 
iirupo 1 Criipo 2 
So seíialaii las diterenciab Scíialan muj poco 
o apena\ la\ diferencia\ 
Amarillo Palanil 5 G 
Amarillo Palanil 4 GE 
Amarillo Palanil 3 G 
Amarillo Palanil G 
Amarrillo Palanil 5 R 
Amarillo oro Palanil GC: 
Anaranjado Palanil 3 R 
Anaranjado Palanil 5 R 
Rosa Palanil RF 
Rosa brillante Palanil REL 
Rojo Palanil 3 BF 
Violeta Palanil 6 R 
Violeta Palanil 3 B 
Azul Palanil RT 
Azul Palanil R 
Aziil Palanil GR 
Azul Palanil 7 GL 
Azul brillante Palanil BGF 
Negro Palanil BL 
Anaranjado Palanil G 
Escarlata Palanil RR 
Rojo Palanil GG 
Hojo Palaiiil GL 
Rojo brillante Palanil BEL 
Rojo brillante Palani15 BEL 
Pardo amarillento 
Palanil REL 
Pardo Palariil 3 REL 
(en intensidad mayores) 
Pardo Palanil 5 RN 
Gris Palanil BE 
(como antracita) 
Negro Palanil GEL 
(como negro) 
Rubí Palanil BN 
Violeta brillante Palanil 
4 REL 
Azul marino Palanil RE 
Gris Palanil BE 
(como gris) 
Negro Palanil GEL 
(como gris) 
Para toiialidades muy claras y para artículos de géneros de punto muy lisos, es d e  
cir, género de punto sin estructura, así como tinturas con carrier, se deben aplicar 
siempre que sea posible solamente colorantes del grupo 1. En género de punto con 
estructura o en tintura intensas, se puede introducir también colorantes del grupo 2. 
A veces es necesario recurrir a los colorantes del grupo 2, por ejemplo, en tintu- 
ras de hilados que más tarde se han de trabajar con blanco y han de alcanzar una 
elevada solidez a la sublimación. 
En la selección de colorantes para la tintura de fibra de poliéster texturado se ha 
de  tomar en consideraci6n un punto esencial. Ya se sabe que algunos colorantes de 
dispersión, en tinturas sobre hilados de poliéster texturado, muestran en muchos ca- 
sos una escasa solidez a la luz, frente a la tintura obtenida sobre fibra de  poliéster del 
tipo normal. En tales casos, se aprecia un retroceso en la solidez a la luz de hasta 2 
puntos. Esto sucede especialmente en tinturas de combinación. 
La división efectuada antes en tres diferentes griipos, se basa coino ya se indicó, 
en las tinturas efectuadas en el género de punto de pruebas o de "test", siguiendo el 
método de alta temperatura y también el proceso de tintura con carrier. La clasifi- 
cación se efectuó sobre la apreciación visual de los resziltados en la regularidad obte- 
nida en las tinturas realizadas sobre este extremadamente desfavorable material. Las 
propiedades de solidez de estas tinturas no se tomaron en consideración. 
En la siguiente gráfica se incluyeii los colorantes que eii la práctica, sobre todo 
en combinaciones, se han destacado como muy adecuados para la obtención de tiri- 
tiiras de material de poliéster en las que no aparecen rayados. Además debe subr:i- 
yarse que con estos colorantes se pueden obtener tinturas de gran solidez a la luz. 
Coloi8ande.s sólidos a la luz paro la obtención de tinttcras en las qtie no apnyecen #u- 
yados, dt? materidl & ~oli6stair terttifda&. 
Amarillo Palani1 3G 
Amarillo Palaiiil 4GE 
Rosa brillaiite Palanil REL 
Azul Palanil R 
Azul Palanil 7GL 
Azul brillaiite Palanil BGF 
Efectuando uiia seleccióii adecuada o combiaanclo las marcas de azul, es posible 
alcanzar los cainbios deseados a la luz artificial, ya que: 
Azul Palanil R Tiene un cambio a la luz artificial, hacia verdoso. 
Palanil 7GL Tiene un cambio a la luz artificial, hacia un poco verdoso. , 
,4ml bte. Palai2il BGF Tiene un cainbio a la luz artificial, hacia rilgo rojizo. 
Para tipos de rojo jr de verde ir?tneso se aplican según el matiz los siguientes co- 
lorantes: 
Rosa brillante Palani1 REL 
Rojo brillante Palani1 5 BEL 
Rojo Palanil. 3BF 
Anaranjado Palanil 3R 
Escarlata Palanil RR 
Por combipación de cliferentes rojos (por ejemplo Rojo brillante Palailil 5BEL y 
Escarlata Palanil RR) se pueden alcanzar matices muy intensos. 
Verdes brillantes se pueden obtener con los siguientes colorantes: 
Amarillo Palanil 3G 
Azul brillante Palanil BGF 
Azul Palanil R 
Los azules marinos se obtienen con una combinación de 
Amarillo Palanil 3G 
Escarlata Palanil RR 
Azul Palanil RT 
(:o11 est:l seleccihii dv coloriiiites cs posil~le ciil~ri; biistaiite I~ ien  las difereiici;is clue 
piiedtin prcsciit:irsc cii c.1 iiiiitrri:il proct~deiites del textiirn<lo. A pesar de ello, se pre- 
sentan t;inil)ií~n tc:cln\ín Iioy irre~ii!aritlncles, el rc~iicliinieiito d c  inteiisidtid, especinl- 
inente 1;i iiiiiforiiii~l;i<1 (lc ;il~iiii:is p;wtid;is <,S poco s;itisf;ictori;i; sin einl);irgo, se 11.1 
Ikgticlo cbiiti.c, t;iiito ;i qiic sc piic(1;iii coiiscgiiir t i i i l i i~is iiit;icIi;ihles ciiidnndo so1)re 
toclo ( 1 ~  1:i ;i<lcciind:i sc~1rccií)ii tlc colora~i t~s.  Ptirn eliiniii;ir rst~is diferc~iici:is linii ; i p -  
<l;i<io los nicjor;iiiiieiitos del iii;it(,ri;il d r  p;irtidti. 1;i c.oiistriiccitiii Oc iiiiíc1iiiii;is dr k s -  
liirtir iii;is iiiot1erii;is J. Iii ti.ciiic;i (le tii i t i i~i.  
Jiiiito ;i l;i sclc.cciOii c 1 ~  co1or;iiitt~s se <Ir,l)e tr;itni. t;iinl)iéii d c  1;i c~leccitiii del pr4:- 
ccsu <le tiiitiir;~. Hciiic:s c~st;i~~lccitlo c iica ('ii Itis t;iitiirns n ;ilt;i te i i~pc~it i i r t i  (le iiiate- 
ri;il (Ic po1ií.str.r testiirntlo, se ol~ticiirn por lo geiiernl tintuins mAs regiilnres cine eii 
el ~ ~ O C ~ X I  ;1 I;i tc~iiilxLr,itiir;' (Ic  cl)iillicií)ii coii c;irriei. Toc1;iví;i se podrí:iii ol~tenet 
tiiitiii.;i nihs i'c'fiiil;ii.c>s coii ('1 pr(:~.(~so Tlic~rino>ol. pero 1i:ist;i ;ihor;i no h;i!- rsperieiicia 
do  ( ~ I I P  l~w<l;iii  iii;iiitciic~rsc~ las propieclndes teciiológictis desetidas cle Iiis fil)Ris (le po- 
li6ster tc~stiir;i<lns sigiiiciitlo el proceso Thcrmosol. 
ISsiste~ii r;i!;itl(,s cliio sc' pic3sc~iit;iii cri fíbiic~ros t l c s  ~~r i i i to   rii tricots. origiii;i<l(:s 
por clefrctos c 3 i i  los sistc,ni;is tlc ftil)ric;ir los ;irtíciilos, qiic ni coi1 In inás f;i\.or:il)I~ 
coinl>in;iciOii tlc colortriitrs, iii coii los inis ciiic1;iclosos procesos d e  tiiitiira p u c ~ d ~ i i  scr 
coinplct;iiiii~iitt! tlisiiniilntlos. ?'trl(~s rri.!ltrdos ~)rtc~cIoi llegrir tr .&r rrlga cIisiniirln¿lo.s. so- 
Innierr~c por rirlcr fi/acicíii o r ,ti rril~orizodo prmios dcl nrritcrirrl. pcro lio se 11rrc&n 
clittiiti(rr por ( ~ o ~ t i p l e t ~ .  
1,;is tli\,c,rs;is priir1);is c+'c~ctii;id;is 1i;iii (leinostrn<lo, c(iic 1xir;i hil;idos testiirndos iio 
puv(1c' iiitrodiicii. ~ii;il(liiioi. tipo de  piiiito. Los tipos iioriii;iles d c  piiiito (pie se to- 
in:iii p:ir;i tricotnr o coiif(~ccioii;ir gí.iic)ro (le piinto de  1;iiia o ;ilgocli>ii. no son siein- 
1)rv ;i(l~r.ii;itlos II;LKI liil;i(los t(~stiir;i(los. S[- cIcl)r n1;iiitciit.r 1;i <~l;isticid;i(l tlv c,stos h;- 
latlos !. sc tioiie, ( I I I ( ~  iisai giii;,liilos, pnrti cvit;ir diferriici;is c1r t<,iisióii. 
T;ilrs ~1ift~rc~iici;is clc, tc~iisitiii. sc, 1i;icc.n \~isil)les cii ;;rticiilos colorcntlos. I~icii por iin 
Iwillo inAs iiitcxiiso o por liig;w(~:; iii;ís firiirsos o t1elg;itlos. Lti cl;ise (Ir piiiito clcl ar- 
tí<.iilo (Y tlv iii poi t:>ii<.i.i t sc,i!(,i;il 1,;ii.n tl(~st:ic:ir o tl;.;iiiiiil;ii .  lo.; <l(,fectos. Eii tii.ticii- 
I:t~logi.nl't:i Slll - ¡:arco cl(. torni<liirt:i :I presioi~ 
los forinados por dos liilos, se cubre11 casi siempre con mayor facilidad las difereii- 
cias presentes en el material. Eiz artículos con estr'ictura o muestras multicolores se 
destacan las diferencias mucho menos que eii artículos lisos o de un sólo color. 
Por ello debe elegirse según el artículo a tintar, un proceso de tintura adecuado 
al mismo. Artículos de género de punto con estruct~u-a, se pueden teñir en la mayor 
parte de los casos en barca de torniquete a la teinperatiiro de abullicihn. En géneros 
de punto lisos, sin estiuchira, es pre,ferible cpfrar a alta temperatura (cilindro de pie- 
za enrollada). 
Ultimainente se vienen introduciendo más y mas en Europa las barcas de torni- 
quete a alta temperatura, tales barcas representan una ideal. Se conserva 
en ellas el tacto del artículo, entaja prcpia clel proceso de barca de torniquete, y si- 
multáneamente se cuenta coi1 la ventaja de la tintura a alta temperatura. (Fotografía X). 
la tintura a alta temperatura en cilindro de pieza enrollada ya se sabe que 4 
tacto queda más alterado. 
Tinti11.r~ de hilados 
Los hilados texturados puede11 teñirse como bobinas cruzadas, en forma de de- 
vanados por empaquetado, por el sistema de espetado, y en forma de  madejas por 
el sistema de suspensión. El material fuertemente rizado tiene pormalmente un gran 
volumen; los espacios intermedios quedan llenos de aire, por ello es muy acentua- 
do el peligro de formación de canales en la tintura de bobinas cruzadas o de deva- 
nados, y por lo tanto de una hiiinectación y circulación de baño irregular. Para evi- 
tarlo se debe cargar el material en el aparato, muj7 prensado, v extraer el aire que 
haya quedado ocluido. 
Hilados de poliéster de elevada elasticidad, se cargan para su tintura en forma de 
manguito en estado húmedo. Los hilados voluminosos de baja elasticidad se tiñen bien 
en ánimas flexibles o por espetado en forma comprimida. Diferentes fabricantes de 
hilados de poliéster texturado, suministran los hilados listos para la tintura, sobre 
ánimas flexibles. La mayoría entregan los hilados sobre ánimas de cartón o portamd- 
terias. La tintura se efectúa entonces introduciendo im resorte flexible o sustituyendo 
este resorte por el portamaterias. 
Tratamiento previo 
Se lavará mediante adición de 
0 ,s  - 1 gr/l Kieralon B alta conc. 
o bien Laventin OL 
0 3  gr/l Carbonato sOdico 
20 minutos a 70 - 80°C. 
Finalmente se enjuaga y se acidifica debidamente con ácido acético. En la mayo- 
ría de los casos basta iin lavado previo de las bobinas. 
Tintura según el m(6todo de alta temperuiiirn 
Se tiñe de preferencia según d proceso a alta temperatura. La elasticidad del mn- 
terial se mantiene bien cuando no se sobrepasa la temperatura de 130°C. 
Fórmula : x % Coloranre Palanil 
0,s  - 1 cc/l Acido acético 30 % ( p H  = 5 - 6) 
0,5 - 1 gr/l Setamol WS ó Tiniperol W ó 
1 - 2 grJl Soromina SG 100% tipo 1195 c 
1 - 2 horas a120 - 130' C. 
En la tintura de hilados texturados en forma de bobina, se destaca que es indis- 
pensable eliminar por completo el aire en ellas. En muchos casos se adiciona al baño 
de tintiira, en lugar de Setamol WS ó Uniperol W, productos como Soromina SG 
100 % tipo 1195 c, para impedir la oclusión de aire en el bobinado. Se tiñe cambian- 
do la circulación del baño. Se ha n~ostrado ventajoso en la práctica eil muchos casos, 
adicionar hacia el final de la tintura de 1 a dos gramos por litro de carrier Palanil A. 
Así puede obtenerse tinturas regulares en los casos de diferencias de calidad en el hi- 
lado, y diferencias de tensión y de fijación previa. No se ha observado que la adición 
de Carrier Palanil A ocasione ningún perjuicio de las propiedades tecnolíhgicas del po- 
liéster texturado. Después de la tintura se enjuaga y eventualmente se efectúa poste- 
riormente un lavado reductor. 
Lavado redtictoi 
Fórmula : 3 - S cc/l Sosa Cáustica 38OBé (32,s %) 
2 - 3 gr/l Hidrosulfito conc. BASF 
1 - 2 gr/l Uniperol AC ó Soroinina SG 100% tipo 1195 c. 
A continuación se enjuaga en frío y se :icidifica con ácido aético. 
Tratamiento posterior 
Para obtener un mejoramiento del tacto y facilitar Ins operaciones siguientes se pue- 
den tratar los hilados texturados ya teñidos con 
2 - 3 gr/l Soromina OK 
15 minutos a 40 - 45% 
En u11 baño desde rieiitro hasta débilmente Bcido. 
Ebrrna de trabajo po1.a gbnero de pzitzto y tricot 
Tratan~iento previo 
En género de punto o en tricot se encuentran 109 hilos de poliéster en las mallas 
en forma forzada. Por la tendencia de cada uno de los hilos a recuperar de nuevo su 
estado libre de tensión, tiene el género de punto o respectivamente el tricot un tacto 
liso !- tina baja elasticidad. Por el lavado, fijado y vaporizado en estado en lo posible 
libre de tensión, quedan las mallas del artíc~ilo en forma voluminosa v elástica. 
Laücrdo 
En la barca de torniquete se lava (en foima tubular) con 
0,3 - 0,5 gr/l Kieralon B alta conc. o Laventín OL 
20 minutos a 70 - 80°C. 
Después del lavado se enjuaga y se acidifica débilmente. 
En el lavado en foima tnbular, se hace observar que la subida de teinpe~.ati~ra 
y el enfriamiento en el baño de lavado, se deben efectuar muy lentainente para evitar 
la formación de arrugas en el género de punto. Las barcas de torniquete con depósi- 
to corto y profundo y tornicyuete redondo o en forinn ligeramente elíptica, han mos- 
trado ser muy adecuadas para género de punto de poliéster texturado. 
Puesto que en el lavado de artículos lisos en cuerda, piieden aparecer arrugas, se 
xonseja efectuar este tratainiento en máquinas de lavar adecuadas, de manera que 1.t 
picza pese al ancho, o bien lavar en foima enrollada. 
Secado t~ fijudo 
En la barca da torniquete se tiiíen géneros de punto con estructura, en los cuales 
el secado intermedio y el fijado previo no son siempre necesarios. 
Antes de la tintura en el cilindro de pieza enrollada, se deberá secar el género. El 
género. El secado se efectúa en lo posible con muy poca tensión y a aproximadamente 
100°C. Un fijado previo so1,imente es necesario cuando se trata de  igualar diferen- 
cias de tensión muy grandes en el género cle punto. Normalmente ya se estabiliza el 
género de punto por las condiciones cle tintura (120 - 13OCC), en el cilindro d e  piem 
enrollada. 
En el caso de que se deba fijar en rame de tensión con aire caliente, se efectlia este 
proceso a 
160 - 180° durante 30 segundos 
para ello no se debe estirar la incrcancía más de 5 % a lo ancho, v la sobrealimentación 
se debe dar manera que los :irtículos abandonen la rarne con las mallas rectas. La cir- 
culación del aire en la rame de fijación se debe mantener de manera que la pieza no 
ascile y que no aparezcan diferencias de tensi6n. También se obtiene un tacto voluini- 
noso y buena elasticidad por fijación con vapor. Si se dispone de un vaporizador ade- 
cuado se puede fijar con vapor saturado durante 
5 - 10 minutos a aproximadamente 12S0C. 
En el secado, fijado v tintura (tintura a alta temperatura en cilindro dc pieza en- 
rollada) se debe disponer el género de punto al ancho, cortado previamente. Se puede 
cortar la pieza tubular, bien después del lavado cuando aún tiene las marcas, o efec- 
t~iarlo directamente en crudo, inmediatamente después de obtener el género de punto. 
Tintura 
Se tiñe en cilindro de pieza enrollada a alta temperatura o en barca de toriiiquete. 
En tinturas a alta temperatura, quedan las diferencias de tensión del texturado mucho 
menos señaladas que en la tintura a temperatura de ebullición con empleo de carrier. 
Se hace observar, que en el cilindro de pieza enrollada, los artículos quedan algo mis  
duros y delgados que los tintados en barca de torniquete. Esto puede ser un inconve- 
niente particularmente en géneros de punto con estructi~ra. Especialmente adecuadas 
para tales géneros de punto, son las barcas de torniquete a alta tempernturn, que hati 
aparecido últimamente en el mercado. 
Para la tintura en cilindro de pieza enrollada, se debe enrollar eii seco el género 
de  punto sobre el cilindro portamaterias, según el caso después del fijado previo. Ya 
que en la tintura final el material se estira algo, 'se debe enrollar éste bajo tensión. 
Para evitar la foriilacióii de Moirk o iinpresióii de los hilos, se hace circular cl 
baño solamente en una dirección, de dentro hacia fuera. 
Antes de comenzar la tintura ser& preciso asegurarse de que no quede aire en el 
material. Para ello conviene llenar el aparato lelitamente con agua, y así conseguir que 
el aire abandone por completo el enrollado. Eri priiner lugar se añaden los productos 
auxiliares y el colorailte, y se deja circular 10 niinutos a 50CC. En el intervalo de 40 
minutos se sube hasta 120 ó máximo 130°C y entonces se tiñe durante 1 a 2 horas 
a esta teinpaatiira. 'Tanibiéii aquí se recomienda, como en la tintura de ¡hilados, !a 
adición de 1 a 2 gramos por litro de Carrier Palaiiil A. 
Fórmula : x % Colorante Palaisil 
0,5 - 1 cc/l Acido acético 30 % (pH = U - 6) 
0,25 - 1 gr/l Setamol WS polvo 
La proporción de baño debe ser algo menor que en la tintura de tejidos de po- 
liéster. 
Si se adopta la barca de toriiiquete se produce un encogimiento libre y se consi- 
gue aumentar en primer lugar el carácter elástico, y se alcanza un tacto particular- 
mente voluminoso y suave, pero en el fijado posterior, a menudo necesario, se pierden 
parte de  estas deseadasi cualidades. 
El género de punto se tiñe durante 2 - 2 4 horas a temperatura de ebullición con 
empleo de carrier. Se deja circular el baiío coii los productos auxiliares indicados, apm- 
xinladameilte 15 iiiinutos a 60°C y se calienta despu6s de la adición del colorante 
en el transcurso de 30 - 40 minutos, hasta la temperatura de ebullición. Después d e  
la tintura, para conseguir la total elimiiiación de los restos de carrier, se enjuaga en 
primer lugar en caliente y después en frío, a contiuuación según la intensidad de la 
tintura o se procede a un tratamiento reductor posterior. 
En la tintura en barca de torniquete a alta temperatura se sigue el mismo pro- 
ceso iiidicado para ,cilindro de tintura de pieza enrollada. El tratamiento previo se 
efectúa como en las tintura9 coii barca de torniquete normal. 
Después de la tintura, enjuagado j7 limpieza seductora, se acaba el género de puri- 
to en la mayoría de los casos con un tratamiento antiestático estable al lavado. 
Fórmula : 3 - 4  % Antiestatina KA 
00,s - 1 cc/l Acido acético 30 '70 (pH = 5 - 6) 
El material se tratará durante 10 minutos a 70°C. 
En el mismo bario se añade l,G a 3,2 % de Aiitiestatina X y se trata 
10 a 15  miniitos hasta agotamiento del baño 
La propoición de bafio debe ser por lo menos de 1 a 20. 
Se seca a las temperaturas tisuales y no es necesaria condensación. 
El acabado con Antiestatina KA AX ha mostrado tener buena estabilidad aI 
lavado con productos de lavado especiales y en la limpieza en seco. 
Después del tratamiento posterior, cuando sea necesario, para mantener la estabi- 
lidad en la forina, se puede efectuar un post-fijado, por tratamiento con aire caliente 
diirante 
30 segt~ndos a 160 - 180°C 
en el mismo no se debe estirar 12 mercancía más de 5 '46 a lo ancho. 
En tejidos que por ejemplo contienen en la trama material de polihter texturado, 
y en el urdido poli6ster/cel~il6sica o lana, la selección de colorantes adea~ados j ~ ~ e g a  
igualmente un papd decisivo. Aunque las diferencias ,que existan en el texturado de 
los hilos de  la trama sean apenas api'eciables, se debe efectuar a pesar de todo cui- 
dadosamente, la selección de colorantes mencionada antes, para que las diferencias 
en el material, que Bconlo por ejemplo el matei.ia1 (de poliéster texturado y iio test.1:- 
rado presentan, queden en lo posible bien cubiertas. 
